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INSTITUT TECNIC GATALA DE LA SOLDADURA H
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Fecha: 30/08/2005 | ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDEO 1
| WPS UNE-EN ISO 15609-1
4.2 FABRICANTE: Noxifer, S.L LUGAR: Sarral (Tarragona)
REALIZADO POR: José Cueto Marios DEPARTAMENTO: Calidad
REVISION N°: 01 REALIZADO POR: José Cueto Martos
SOPORTADO POR WPQR N°: Nox0404-5 FECHA: 15/03/2004
4.3 METALES BASE
4.31 GRUPO N°: 1 CON GRUPO N°: 1
4.3.2 ESPECIFICACION Y GRADO: St 42 GON ESPECIFICACION Y GRADO: St 42
ESPESOR DE LA UNION: t= 15 mm RANGO DE ESPESORES DE LA UNION: 7,5 a 30

RANGO DEL DIAMETRO EXTERIOR PARA TUBOS:

4.4.1 PROCESO(S) DE SOLDEO de acuerdo a UNE-EN ISO 406;
4.4.2 DETALLE DEL DISENO Y SECUENCIAS DE SOLDEO DE LA UNION

DISERO DE LA UNION
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4.4.3 POSICION DE SOLDEO aplicable de acuerdo con UNE-EN ISO 6947: PA
A TOPE: BW EN ANGULO: FW TUBERIA:
RANGO DE GARGANTA: Sin restriccion
4.4.4 PREPARACION DE LA UNION
- Método de preparacion de la union, limpieza, desengrasado, métodos a utilizar: Amolado
- Plantillas, sujeciones y pre-punteo: pre-punteo
4.4.5 TECNICA DE SOLDEO

- Oscilacién en caso de que aplique: oscilante - En sofdeo manual, ancho méximo de Ia pasada: 62 8 mm
- En soldeo mecanizado y automtico, la oscilacion maxima o amplitud: NA
- En soldeo mecanizado y autemtico, frecuencia y tiempo de parada de Ia oscilacion: N/A

4.4.6 RESANADO POR EL REVERSO

- Método a utifizar: N/A - Profundidad y forma:
4.4.7 RESPALDO
- Método y tipo de respaldo: N/A - Material: - Dimensiones:
- Gas de respaldo tipo de acuerdo a UNE-EN 439: - Caudal en timin:
4.4.8 CONSUMIBLES DE SOLDEO
-Designacion: EN440G46 3MGS3Si1 - Marca o designacion comercial: CODEMIG - Fabricante: CODESOL

- Dimensiones didmetro y tamafio: 1 mm
- Manejo (secado en estufa, exposicion atmosférica o resecado): Atmosférico
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4.4.9 PARAMETROS ELECTRICOS 4.4.10 SOLDEO AUTOMATIZADO | 1! 4.4.17 APORTE TERMICO

Pasada Proceso Diametro | Rango Rango  Tipo de Velocidad  Velocidad | Aporte

Ne | metal intensidad voifaje corriente/ alimentacion  avance | termico

i | aporte | {A) {V) | polaridad alambre (em/min) ' (Jicm)

1a 135 1mm 150-169 20-23 | C.C+ 8.2cm/min 14 cm/min . 16,658

2a 135 1mm 150-169 20-23 CC+ 6,2 cm/min |14 cm/min | 16,658

3a 135 1mm 150-169 20-23 CC+ 6,2 cm/min } 14 cm/min’ 16,658

4b 135 ! 1mm 150-169  20-23 CC+ 6,2 cm/min |14 cm/min | 16,658

5b 135 1 mm 150-169 = 20-23 cc+ 6,2 cm/min |14 cm/min | 16,658

* En caso de no disponer el equipo de amperimelro y de rango de velocidad de al imentacion del alambrefbanda, se indicarén las posiciones
de los controles respectivos y el alcance de la WP$ serd tnicamente para ese tipo particular de equipos.

4.4.9 SOLDEO PULSADO Ajustes del equipo: NJA Programa n®:

4.4.11,4.412Y 4.4.13, de acuerdo a la UNE-EN SO 13916
4.4.11 TEMPERATURA DE PRECALENTAMIENTO

- Temperatura minima al inicio y durante el soldeo: 15°C

- Si no es requerido, la minima temperatura de la pieza antes del soldeo: 15°C
4.4.12 TEMPERATURA ENTRE PASADAS  Maxima: 300 °C Minima: 15°C

4.4.13 MANTENIMIENTO DE LA TEMPERATURA DE PRECALENTAMIENTO
- Si se interrumpe el soldeo debe mantenerse la temperatura minima de precalentamiento.

4.4.14 POST CALENTAMIENTO PARA ELIMINAR HIDROGENO Rango de T°: Tiempo minimo:
4.415 TRATAMIENTO TERMICO POST SOLDEC  Rango de T Tiempo minimo:

4.4.16 GAS DE PROTECCION (PARA PROCESOS 13,14 Y 15)
- Designacién de acuerdo a en 438: 121 Composicién: 85%Ar+15%C Marca: PROTAR Fabricante; CORGON 15
-Caudalen fimin:  9atl Didmetro de la tobera; 16 mm

4.5 ESPECIFICOS PARA UN GRUPO DE SOLDEC

TODOS Distancia del tubo de contacto a la pieza: 10 mm Metal de aporte adicional: N/A

4.5.2 Proceso 12 (Arco sumergido) Nimero de electrodos, configuracién y polaridad: N/A

Fundente: Marca comercial: Fabricante:
4.5.3 Proceso 13 (MIG/MAG) Numero de alambres: 1 Modo de transferencia: Arco corto
4.5.4 Proceso 14 (TIG) Electrodo de volframio: Designacién segiin Diametro:
4.5.5 Proceso 15 (Arco Plasma) Tj o\d istola: \
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